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Die vorliegende Erfindung betrifft ein gesintertes Verbundschleifkorn auf der Basis einer a-AlzOs -Matrix 
und mindestens eines Hartstoffes. Verfahren zur Herstellung des gesinterten yerbundschleifkorns sowie 

seine Verwendung. , . ■ ^: 

Aufgrund ihrer hohen Zahigkeit und ihrer spanabhebenden Wirkung kommt den Verbundl<orpern erne 
qroBe Bedeutung als Schneidkeramil< zu. Gesinterte Verbundkorper auf AlzOg-Basis mit eingelagerten 
Hartstoffen sind Gegenstand der DE-A 1 671 095. DE-A 2 471 295 und DE-A 3 .529 265. Lee und K.m 
beschrelben die Herstellung von AbOs-TiC-Verbundkorpern durch druckloses Sintern in J. Am Ceram 
Soc, 72 (8), 1333-37(1989). AlzOa-SiC-Verbundkerper gehen aus den EP-A.O 311 289. FR-A 2 349 633 und 

FR-A 2 430 445 hervor. .cnn.r-..nH 
Durch Sintern entsprechender pulverfSrmiger Ausgangsstoffe bei Temperaturen zwischen 1500 C und 
1900 - C erhalt man nach der EP-B 0 317 147 einen AlzOa-Verbundkorper. Das System AI2O3-AUC3-AIN 
sowie die Bildung von Oxycarbiden und Oxynitriden des Aluminiums werden in J. Am. Ceram. Soc., 72 (9). 
1704-709 (1989) besclirieben. , d u • 

SiC-Whisker-Reinforced Ceramics sind Gegenstand einer Veroffentlichung von vyei und Becher in Am. 
75 Ceram. Soc. Bull. 64(2)298 - 304(1985). „ ^,0 /.,«o-j\ v,^ 

Ab03-B*C-Sinterk5rper werden von K.C. Radford in J. Mater. Sci.. 18. No. 3. 669-678 (1983) vorge- 

stollt 

Werkstoffe. bei denen u. a. auch Carbonitride. (Mischphasen aus Nitriden und Carbiden) ih die AbOa- 
Matrix eingebaut werden, sind Gegenstand der US-A-4,320,203. . ^ ^ • ^ , 

In der US-A-4 325 710 werden Materialien beschrieben. deren Matrix mit TiN, Zr und ZrC dotiert ist. 
Yamamoto Sakurai und Tanaka beschreiben in der US-A 4,204.873 keramische Werkstoffe, deren 
Struktur durch den Einbau von WC oder W2C in Kombination mit anderen Hartstoffen. verstarkt wird. 

Bei all diesen beschriebenen Verfahren mischt man die Ausgangsstoffe in Form ihrer Pulver. verpreBt 
die MIschung und sintert den Pressling bei. relativ hqhen Temperaturen. In einigen Fallen arbeitet man 
zusatzlich unter Druck und Inertgas. Die KristallitgroBe der AbOs-Matrix liegt dabei in keinem Fall unter 1 

"""^Dte Schleifl?istung der nach diesen Verfahren erhaltenen Keramik erfullt nicht die hohen Anforderungen. 
die heute an moderne Schleifmittel gestellt werden. ^ „ - 

Daruber hinaus werden auch Verfahren beschrieben. uber die Schmeize zu AbOa-Verbundkorpern zu 
qelangen So werden Einlagerungsverbindungen von AUO4C und AbOC in einer AbOa-Matrix durch 
Schmelzen und kontrolliertes Abkuhlen eines Gemisches von AI2O3 mit einem Kohlenstofftrager erhalten 
(EP-A 0 022 420 AT-A 379 979). Ein Verbundkorper. in dem neben den Oxycarbiden auch Oxynitnde 
enthalten sind. wird in der FR-A .2 628 414 beschrieben. Ein Verbundkorper aus AbOa und B.C wurde 
bereits 1902 nach der DE-C 152 501 durch Schmelzen im elektrischen Widerstandsofen hergestellt. Die 
DE-B 1 049 290 beschreiW ein Schleifmittel auf Basis yon AbOa mit eingelagertetn Tip,' das ebenfalls Uber 

die Schmeize erha|ten-.wird ; . ... ^ . . , 

yerglichen mit den, oben' beschriebenen Sinterkorpem ist die AbOa-Matnx in den erschmolzenen 

Materialien noch wesentlich grobkriistalliner. , . ^. u • m ^k*^; 

Aufgabe dieser Erfindung ist somit die Bereitstellung von Schleifmittein, die die beschriebenen Nachtei- 
40 le der eingangs enwahnten keramischen Werkstoffe nicht aufweiseh. « . • 

Diese Anforderungen werden erfullt durch ein gesintertes Verbundschleifkorn auf der Basis einer a- 
AbOa-Matrix und mindestens eines Hartstoffes, wobei die PrimarkristallitgroBen des a-AbOa, das uber das 
Sol-Gel-Verfahren erhalten wird, im Bereich von 0,1 bis 1 urn liegen, dadurch gekennzeichnet. daB die 
Hartstoffe KorngroBen im Bereich 1 bis 70 urn aufweiseh und ihr Anteil, bezbgen auf das gesinterte 
Schleifkorn 0 1 bis <1 Gew.-% aufweist. Ein .solches gesintertes Verbundschleifkom ist Gegenstand dieser 
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Erfindung. 



Durch die Submicron-Struktur des erfindungsgemSBen Verbundschleifkorns bedingt werden besondere 

schleiftechnische Vorteile erzielt. „ = • ■ 

Bei bestimmten Schleifprozessen brechen in Abhangigkeit vom AnpreBdruck kleinere Bereiche aus dem 
50 Schleifkorn. Es kommt so zur Ausbildung neuer Schneidkanten. Durch diesen Selbstschartemechanismus 
wird die Schieifleistung des gesinterten mikrokristallinen Schleifkpms gegenUber heri<6mmiichen, geschmol- 
zenen oder gesinterten SchleifkSrnem erheblich gesteigert. . • 

Die erfindungsgemaB bevorzugten' Hartstoffe sirid dabei einer oder mehrere der Vert)indungsklassen 
der Carbide... Silizide. Oxide. Boride. Nitride oder Mischphasen dieser Hartstoffe wie Oxycarbide, Oxynitnde, 
55 Carbonitride Oder andere Kombinationen wie.z.B. Sialone. , ^ 

Es wurde gefunden, daB durch den Einbau isometrischer Hartstoffe in eine Sol-Gel-Matnx Sollbruchstel- 
len vorgezeichnet werden, die einen Selbstscharfemechanisnnus auch bei niedrigeren AnpreBdrucken 
ermoglichen. Uberraschend war, daB ein so hergestelltes Vert)undschleifkom auch bei hohen DrOcken eine 
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aueerprdentlich.groBe LeistungsstMrke zeigt, was auf disn immer noch funktidnierenden Selbstscharfmecha- 
nismus. kdmbiniert mit der schleifaktiven Wirkung des Hartstoffes, zurOckzufahren ist. 

Dadurch ervyeitert sich die.Einsetzbarkelt des Verbundschleifkorns Im Vergleich zu den konventionellen 
SolrGel-Korunden erheblich. . 

5 YerschleiBuntersuchungeh zeigten, daB Oberraschenderweise nicht der Hartstoff als Ganzes oder 

bevorzugt aus dem Verbund ausbricht. 

So wurde beispielsweise bei REM-Untersuchungen von gebrauchten Schleifscheiben. die aus einem 
Verbundschleifkom mit 4 % SiC-Anteil hergestellt waren, festgestellt, daB die RiBbildung im Korn und somit 
die Ausbildung neuer Schneidkanten nicht durch den eingelagerten Hartstoff bzw. dessen Korngrenzen 

10 direkt bestimmt wird., .. ; 

Bei Untersuchungen verschiedener Bruchstellen konnte. man Hartstoffe erkennen, die aus der Matrix 
herausragten. Daneben waren Locher in der Matrix zu erkennen, die durch das vollstandlge Oder teilweise 
Herausbrechen eines Hartstoffpartikeis entstanden waren. Etwa in gleichen Anteilen traten Bruchstellen auf, 
bei denen Hartstoff und Matrix eine'gem'einsame Bruchflache bildeten. ; 

75 Die unterschiedlichen RiBbildungen treten in etwa gleichen Anteilen auf. Eine Bevorzugung eines 
bestimmten Bruchverhaltens ist nicht zu erkennen. 

Voraussetzung fur das oben geschilderte Bruchverhalten und damit fur das Selbstscharfen und die 
schleifaktive \A/irkung des Hartstoffes ist eine gute EInbindung des Hartstoffes in die Matrix. Bei ungenugen- 
der Einbindung verliert der gesamte Verbund seine Stabilitat und das Schleifkom wird schon bei geringer 

20 Belastung zerstprt. 

Es wurde gefunden. daB die Einbindung urn so besser ist, je feiner die Al203-Matrix strukturiert istr Es 
kann daher vorteijhaft sein, Sinteradditive einzusetzen. die das Kristallwachstum der Matrix giinstig beein- 
f lussen. 

Als Sinterhilfen kommen entweder Kristallisationskeime (arteigene = a-AI203 oder artfremde wie Fe203/ 
25 Cr203; 71203 o.a.) oder Kristallwachstumsinhibitoren (Spinelle; Spinellbildher wie MgO, CoO. NiO, ZnO, 
Oxide wie Hfp2, Ti02, AbTiOs. Ce02. Zr02. CuO. Li20. SrO. BaO. K2O, Nb20s. SiOs, B2O3 o a) in Frage. 
Es ist auch moglich, Kombinationen aus verschiedeneh Siriteradditiven oder entsprechende Voi-stoffe 
einzusetzen, dje sich bei den Reaktionsbedingungen zu eineiri'-odelr niehreren der obengenahnten Sinterhil- - 
fen umsetzen.. 

30 Sehr gute Ergebnisse konnten auch mit einei- Kombinatiori aus Nb205 und MgO oder mit feinstvermah- 
lenem .SIC erzielt werden. Die PrimarkristallltgroBe dei- Prddukte, die mit Hllfe dieser SIntieradditive erhalten ■ 
wurden, lagen unter 0,2 micron und deren Harte lag bei 22-23 GPa (Vickers). ' - 

Auch andere feinstvermahleiie Carbide wie CraCa. TiC, NbC, TaC, o.a. konnen vorteilhaft als Sihteraddi- 
tive eingesetzt werden. . . . \ - . 

35 Als eine weitere M6glichkeit,' diiB Einbindung der Hartstoffe in "die Matrix zu verb'essern. bietet es sich* * 
an, . den Hartstoff mit einer Ummantelung zu versehen. Beste Ergebnisse werden n^it keramischen Uhriman- 
telungen erzielt Als einfachstes Beispiel kann hier keramisbh ummantelter Schmelzkoruhd als Hartstoff 
genannt werden. Die Ummantelung besteht In diesem Fall aus einer Mischung aus Wasserglas, Glasmehl 
und Eisenoxid, die bei ca. 800 •C auf die Oberflache des Korundes aufgebracht wird. Die Eisenoxidpartikel 

40 bewirken eine VergroBerung der Oberflache des Hartstoffes. wodurch der Halt Iri der Matrix verbessert wird. 
Als zusatzlicher positiver Effekt ist zu erkennen, daB die Glasphase in dib Matrix diffundiert und eine 
zusatzliche Bindungsverstarkung bewirkt. Moglicherweise ist fOr die BIndungsverstarkung die Ausbildung 
einer Mullitphase verantwortlich, die aber aufgrund der sehr geringeri Konzentration der Ummantelung nicht 
nachgewiesen werden konnte. 

45 Vorteilhaft wirkt sich aus, wenn statt des Eisenoxids Maghesiumoxid bzw. Mischungen aus Eisenoxid 
und Magnesium in der Urnmantelung eingesetzt werden. In diesen Fallen kommen neben den obengenann- 
ten Vorteilen noch die kristallwachstiimshemmende Wirkung des Magnesiumoxids zum Trkgen, was sich In 
einer deutlich feiner strukturierten Matrix bemerkbar macht. - 

Allgemein wirken sich die gebrauchlichen" Ummantelungstypen aufgrund ihrer oberflachenvergroBern- 

50 den Wirkung positiv auf die Einbindung aus, wobei selbst geringe Beimengungen von Sinteradditiveii In der 
Ummantelung einen zusatzlichen Effekt zeigen. 

Oxidationsempfindliche Hartstoffe oder Hartstoffe, die .mit der AI203-Matrix reagieren. kSrinen zusStzlich 
durch Ummantelungen geschUtzt werden. ...... 

Ohne zusatzlichen Einsatz von Sinteraddltiven und/odeif Kristallisatiohskeimen kann man ein Schleifkom 

55 erhalten, dessen Matrix aus AbOa-Kristalliten aufgebaut Ist, deren Primarkristallgro Be bevorzugt unter 0,4 
micron liegt. Ein splches Verbundschleifkom vereint die Vorteile der Sol-Qel^Korunde mit denen kerami- 
scher Verbundkorper bzw.^ der. oben beschriebeneri Sichleifkorn-Agglomerate. 
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Durch zusatzlichen Einsatz von Sinteradditiven und/oder Kristallisationskeimen gelingt es, die. Kristallit- 
gr6Be in der AbOa-Matrix bevorzugt unter 0,2 nnicron zu halten. . 

Besonders bevorzugte Hartstoffe im Sinne dieser Erfindung sind einer oder mehrere der Gmppe SIC, 
TiBa. AI2O3. TiC, AlON, SisN^. SiAION. TiN. B+C. TiCN, NATTiC, WC. CrsCa, VC. AIN, TaC, NbC, W2C. CBN, 
5 CrAIC, VMeC, TiMeC, wobei Me = Metalle der Gruppen 4a, 5a, 6a .des PSE sind. 

Uberraschend wurde beim Einsatz von Carbiden als erfindungsgemafi bevorzugte Hartstoffe gefunden, 
dafi selbst im Vergleich zur angestrebten : Matrix grobkristalline Hartstoffe das Kristallwaclistum der AI2O3- 
Matrlx gunstig beeinfluBen und eine hervorragende Wirkung als Kristallwachstumsinhibitoren besitzen. 

Carbide sind als Krrstallwachstumslnhibrtoren oder Sinteradditive fur AbOs-Keranniken bisher nicht 
10 beschrieben. 

Beste Ergebnisse wurden erzielt, wenn der Hartstoff SiC ist. Dies gilt auch fur Cr3C2- Ebenso vorteilhaft 
kann TiC, TiCN und ummantelter Korund sein. ^ 

Die erfindungsgemaBen Verbundsclileifkorner zeichnen sich durch eine enorme Vielseitlgkeit alis, da 
man je nach Anwendungszweck durch eirifache Variation der KorngroBe des Hartstoffes, der Menge und 
75 der Art des Hartstoffes sowie durch zusatzlichen Einsatz von Sinteradditiven gezielt eines der Funktionsprln- 
zipien der obengenannten Spezies in den Vordergrund rucken kann und so die Moglichkelt hat, fur eine 
Vielzahl von Schleifoperationen das optimale Schleifkorn zu entwickeln. 

Gegenuber reinen Hartstoffen haben die . erfindungsgemaBen Verbundschleifkorner den Vorteil, daB 
aufgrund ihres Gefugeaufbaus der Schleifeffekt der Hartstoffe genutzt warden kann. ohne daB die Nachtelle 
20 der Hartstoffe (Sprodigkeit, Temperaturempfindlichkelt. mangelhafte chemische Reslstenz u.a.) Ins Gewicht 
fallen. 

Die schleifaktlve Wirkung der Submlcron-alpha-AbOa -Matrix bringt den erfindungsgemaBen Verbunds- 
chleifkornern beim SchleifprozeB Vorteile gegenuber den herkommlichen Schneidkeramiken. die auBerdem 
den Nachteil haben, daB sie nur unter groBem Aufwand zu einer Schleifkornung aufbereitet werden konnen. 

25 In der DE-A 2 414 047 werden zwar Kompositschleifmaterialien beschrieben, die uber das Sol-Gel- 
Verfahren hergestellt werden. Es geht dort darum,- auBerst feine Schleifkornungen verarbeitbar zu machen. 
Die Matrix die aus Sip2, if^aOa, JiOa. ZrQz oder Gemlschen daraus bestehen kann. 1st jedoch mikroporos 
und nIcht gesintert und nimmt an dem SchleifprozeB nicht tell. 

Bei den erfindungsgemaBen Verbundschleifkornern hingegen besitzt die Matrix bevorzugt eine Dichte 

30 von uber 98 % der Theorie, eine Harte groBer als 19 GPa (HV 200) (Vickers) und nimmt aufgrund ihrer 
mikrokristallinen Struktur aktiv am SchleifprozeB toil. Ein weiterer Vorteil der erfindungsgemaBen Verbunds- 
chleifkorner ist, daB sie wesentllch hoheren AnpreBdrCicken ausgesetzt werden konnen. Einsatzmoglichkeit 
und Leistungsfahigkeit gehen daher weit uber die der in DE-A 2 414 047 beschriebenen Verbindungen 
hinaus. 

35 In der US-A 4 855 264 werden Verbund-Schleifk5rper auf Basis' AI2P37AION beschrieben die uber das 
Sol-Gel-Verfahren und anschlieBendem Reaktionssintem zum AlON hergestellt werden. 
Nachteile des Verfahrens sind: 

- hohe Sintertemperaturen (1 600 ' C-2000/ C), die zu einem Kristallwachstum auf mindestens 2 um 
fuhren 

40 • teure Ausgangsstoffe 

- aufwendige Verfahrenstechnik mit vielen Verfahrensschrltten. 

Aus der US-A 4 844 848 gehen Keramik-Verbundkorper auf der Basis von AkOa-Gel-Pulver mit 5 bis 
90 Gew.-% Zusatzstoffen, insbesondere SiC-Whiskern hervor. Aufgrund ihrer Herstellungsprozesse sind 
diese Keramik-Verbundkorper aber nicht mikrokristallin. Sie weisen nicht die fur die erfindungsgemaBen 
45 Verbundschleifkorner notwendige Eigenschaft der Anfalligkeit fur eine RiBbildung auf. 

DarUber hinaus ist das Verfahren komplizierter und damit teurer. da man eine Zwischenstufe Isoliert und 
einen zusatzlichen Verfahrensschritt (Verpressen) einfugt. Dadurch 'gehen die fur die Herstellung eines 
Schleifmlttels* relevanten Vorteile des direkten Sol-Gel-Verfahrens tellwelse verloren, da das Gel durch den 
TrocknungsprozeB seine Uberragende SInteraktivitMt, die man' auf Polykondensatlonsreaktlonen im waBrigen 
50 Sol- bzw- Gel-Zustand zuruckfuhit, teilweise einbuBt. 

Gegenstand dieser Erfindung Ist auch eIn Verfahren zur Herstellung der erfindungsgemaBen gesinterten 
Verbundschleifkorner. wobei ein ubiicherweise hergestelltes AI2O3-S0I oder -Gel mit Hartstoffpartikein 
definierter KorngroBe versetzt, anschlleBend getrocknet, kalziniert und gesintert wird. 

Im Gegensatz zum Verfahren der US-A 4 844 848 wird beim erfindungsgemaBen Verfahren der 
55 Hartstoff dem Sol bzw. Gel direkt zugegeben. Das Sol bzw. Gel wird homogenisiert, im Falle des Sols 
geliert, getrocknet, kalziniert und gesintert. 

Bei Verwendung von oxidationsempfind lichen Hartstoffen kann im Vakuum und/od r unter Inertgas 
gearbelt t werden. Hydrolyseempfindllche Hartstoffe werden bevorzugt vor Ihrem Einsatz im Sol-Gel-ProzeB 
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in einem organischen Losungsmittel (z.B. Aceton Oder Alkohole), das mit Wasser mischbar ist. dispergiert. 

In einlgen Fallen ist eine partielle Oxidation durchaus erwUnscht, wenn es zur Bildung von Oxycarbiden 
Oder Oxynitriden kpmmt, die als Hartstoffe im Sinne der Erfindung anzuseheri sind. 

Stoffe. die sich trotz dieser VorsichtsmaBnahnnen zersetzen bzw. w'eitgehend oxidiert werden. mussen 
5 durch spezlelle Ummantelungen geschutzt werden. - 

Gegehstand dieser Erfindung ist auch die Verwendurig der erfindungsgemaBen gesinterten Verbunds- 
chleifkorner zur Herstellung von Schleifmittein oder Schleifwerkzeugen. 

Im folgenden wird die Erfindung beisptelhaft eriautert. ohne daB darin eine Einschrankung zu sehen ist. 

70 Beispiel 1 

500 g Aluminiumoxidmonohydrat (Disperal der Fa. Condea) wurden in 2 I Wasser unter Zusatz von 
Saure (HNO3) dispergiert. Die Slisperiision wurde zentrifugiert, unn den nicht dispergierten Anteil an 
Ausgangsstoff (ca. 2 %) abzutrennen. Unter standigenn Ruhren- wurde die Suspension zum Sieden erhitzt* 

75 und mit 1,5 g SiC (KorngroBe P600) der Fa. Elektroschmelzwerk* Kempten versetzt Schoh beim Erwarmen 
zeigte sich eine deutliche Zunahme der Viskositat des Sols, was sich bei der Zugabe des Hartstoffes weiter 
verstarkte. Einige Minuten nach vollstandiger Zugabe des Hartstoffes war der GelierungsprozeB abgeschlos-. 
sen. Das Gel wurde bei 65 - C im Trockenschrank" getrocknet. Das getrocknete Gel wurde bei 500 -C 
kalziniert und 4 Stunden bei 1250"C gesintert. - 

20 Der Verbundschleifkorper kann vor oder nach dem Sintern auf die gewunschte KorngroBe zerkleinert 
werden. 



. 'Analyse 


Hartstoffariteil 


Harte (HV 0.2) 


Dichte 


durchschnittllche Kri stall itgro Be • 


. Matrix 


SIC . 


0.4 % SiC 


2320 


98,5 % 


- kleiher 1 Micron" 


• 25 urn 



Schleiftests 



Fiberscheibe ' 


.■ ^ J-f c • ■ 


Schleifmateria! (Korn 36) 


Zahl der geschiiffenen 




Werkstucke 


Sol-Gel-Komnd 


100 


eutektischer Zirkonkorund 


55 


Beispiel 1 


150 * 



45 


Schleifband (Kom 36) 


Schleifmaterial 


Abtrag gegen C 45 Stahl . 




Sol-Qel-Korund 


2934 g 




Zirkonkorund 


2492 g 


50 


Beispiel 1 


3826 g 
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Schleifband (Korn 60) 


Schleifmaterial 


Abtrag gegen rostfreien Stahl 


Sol-Gel-Korund 
Zirkonkorund 
Beispiel 1 


M320g 
1150 g 
1640g 



10 


Schleifscheibe (Korn 60) 




Schleifmaterial 


G-Faktor 






(Quotient aus Materialabtrag und ScheibenverschleiB) 


75 


Sol-Gel-Korund (ex Norton) 


225 


Soi-Gel-Korund (ex 3M) 


192 . 




Beispiel 1 


i283 



20 Beispiel 2 

Die Praparation des Verbundschleifkorpers erfolgte wie in Beispiel 1. . 
Als Hartstoff wurden 3 g SiC zugegeben. 



Analyse 


Hartstoffanteil 


Harte (HV 0.2) 


Dichte 


durchschnittliche KristsllitgroBe 


Matrix 


SiC 


0,8 % SiC 


2070 


97,2 % 


< 1 ixm 


30 urn 



Schleiftest 

35 



Schleifscheibe (Korn 36) 


Schleifmaterial 


G-Faktor 


Sol-Gel-Korund (ex Norton) 
Sol-Gel-Korund (ex 3M) 
Beispiel 2 


237 
186 
253 



Beispiel 3 

W\e in Beispiel. 1 Als Hartstoff wurden 3 g TiCN zugegeben. 
Kalziniert wurde bei 500* 0. Es folgte eine' Sinterung bei 1250*C. 



Analyse 


Hartstoffanteil 


Harte (HV 0,2) 


Dichte 


durchschnittliche KristallitgroBe 


Matrix 


Hartstoff 


0,8 % TiCN 


2264 


98,9 % 


< 1 urn 


30 urn 



6 



Schleiftest 
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Schleifscheibe (Korn 36) 


Schleifmaterial 


6-Faktor 


Sol-Gel-Korund (ex 3M) 
Sol-Gel-Korund (ex Norton) 
BeispieLS. 


'180 
224 
297 



Beispiei 4 

75 Wie Beispiei 3. 

An Stelle von TiCN wurden 3 g TiC zugegeben (Hersteller H.C. Starcl<). 
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Analyse 


Hartstoffanteil 


Harte (HV 0.2) 


DIchte 


durchschnittliche KristallitgroBe 


Matrix 


Hartstoff 


0.8% TiC 


1894 


96.5% 


< 1 um 


30 um 



25 



Schleiftest 



30 


Schleifscheibe (Korn 36) . ■ 


Schleifmaterial 


G-Faktor 




Sol-Gel-Korund (ex 3M) 


194 




Sol-Gel-Korund (ex Norton) 


250 


35 


Beispiei 4 


288 



Beispiei 5 



40 



Wie Beispiei 3. 

Es wurden 1 .5 g TiC zugegeben. 
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50 



Analyse 


Hartstoffanteil 


Harte (HV 0.2) 


Dichte 


durchschnittliche KristallitgroBe 


Matrix 


Hartstoff 


0.4% TIC 


2154 


.98.7 % 


■< 1 um 


10 um . . 



55 
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Schleittest 



Schleifscheibe (Korn 36) 


Schleif material 


G-Faktor 


Sol-Gel-Korund (ex 3M) 
Sol-Gel-Korund (ex Norton) 
Beispiel 5 


172 
238 
321 



Beispiel 6 

15 Wie Beispiel 3 

Es wurden 3.6g CraCa zugegeben. 



Analyse 


Hartstoffanteil 


Harte (HV 0.2) 


Dichte 


durchschnlttliche KrlstallitgroBe 


Matrix 


Hartstoff 


0,9 % Cr3C2 


2346 


98,5 % 


< 1 urn 


30 um 



25 

Schleittest 



30 


Schleifscheibe (Korn 36) 


Schleif material 


G-Faktor 




Sol-Gel-Korund (ex 3M) 


202 




Sol-Gel-Korund (ex Norton) 


278 


35 


Beispiel 6 


343 



Patentanspru Che 

1. Gesinterte Verbundschleifkorner auf Basis einer 0-AI2O3 -Matrix und mindestens eines Hartstoffes, 
wobei die Prima rkristallltgro Be des a-AbOa im Bereich 0,1 bis 1 um liegt und die a- AI2O3- Matrix uber 
das Sol-Gel-Verfahren erhalten wurde, dadurch gekennzeichnet, dafi die Hartstoffe isometrische Korner 
mit KorngroBen im Bereich von 1 bis 70 um, bevorzugt von 10 bis 50 um, sind. 

2. Gesinterte Verbundschleifkorner gemaB Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Menge der 
Hartstoffe 0.1 bis <1 Gew.-%. bezogen auf die gesinterten Verbundschleifkorner. betragt. 

3. Gesinterte Verbundschleifkorner gemaB einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 2. dadurch 
gekennzeichnet, daB die Hartstoffe einer oder mehrere aus der Verbindungsklasse der Carbide. Sillzide, 
Oxide. Boride, Nitride oder Mischphasen dieser Hartstoffe wie Oxycarbide. Oxynitride, Garbonitride 
Oder anderer Kombinationen davon sind. 

4. Gesinterte Verbundschleifkorner gemaB einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Hartstoffe einer oder mehrerer der Gruppe SiC, TiBz, AI2O3, TiC, AlON, Si3N4, 
B^C. TiN. TiCN. WC. Cr3G2. VG. AIN. WTiC. SiAION. TaC, NbC. W2C. CBN, CrAIC.VMeC, TiMeC. 
wobei Me = Metalle der Gruppen 4a, 5a. 6a des PSE sind. 
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5. Gesinterte VerbundschleifkSrner gemaB einem Oder mehreren der AnsprOche 1 bis 4. dadurch 
gekennzeichnet, daB der Hartstoff aus der Gruppe der Carbide ist. 

6. Gesinterte Verbundschleifl<orner gemaB Anspruch 5,- dadurch gekennzeichnet, daB der Hartstoff SiC Ist. 

7- Gesinterte Verbundschleifkorner gennaB Anspruch 5. dadurch gekennzeichnet, dafi der Hartstoff TiC ist. 

a Gesinterte Verbundschleifkorner gemaB Anspruch 5. dadurch gekennzeichnet, daB der Hartstoff CraCa 
ist. ' * 

9. Verfahren zur Herstellung gesinterter Verbundschleifkorner gemaB einem oder mehreren der AnsprO- 
che 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB ein auf ubiiche Weise hergestelltes AI2O3-S0I oder -Gel mit 
Hartstoffpartikein versehen und geslntert wird. 

IS 10. Ven/vendung der gesinterten Verbundschleifkorner gemaB einem oder mehreren der AnsprOche 1 bis 9 
zur Herstellung von Schleifmittein oder Schleifwerkzeugen. 
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